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Vmax = 1,2 Vр . 
     Затем, по мере снижения объема за счет уиечек и испарения 
масло доливается. 
 
К ВОПРОСУ РАСЧЕТА МЕХАНИЗМА ПОВОРОТА 
СТРЕЛОВОГО КРАНА 
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Вращение стрелового крана осуществляется зацеплением 
приводной шестерни, установленной на поворотной платформе крана 
и неподвижного зубчатого венца (рис.1). 
 
Рис.1 - Схема механизма поворота стрелового крана 
 
Как обычно, расчет начинается с кинематического и 
заканчивается прочностным. 
В настоящей работе рассмотрены некоторые вопросы 
конструирования механизма поворота. 
1. Кинематический расчет, приведенный в технической 
литературе, выполняется неверно в части определения передаточного 
числа механизма 
Uобщ = Up Z2 / Z1 ,                                             (1) 
где Up - передаточное число закрытого вертикального редуктора 
(обычно ≈ 70…100); 
Z2  и  Z1   - количество зубьев открытой передачи.   
Однако открытая пара по своей структуре является планетарной, 
в которой поворотная платформа крана является водилом, 
закрепленная на ней шестерня сателлитом с двумя степенями 
подвижности. 
 66 
Тогда передаточное отношение ( в планетарных механизмах 
термин «передаточное отношение» заменяется передаточным числом, 
так как учитывается знак передачи) определяется по формуле Виллиса 
í
2,1í1 i1i - водило заторможено, механизм инвертирован. 
Расчет по формуле показывает, что передаточное отношение для 
внешнего и внутреннего зацепления при одном и том же количестве 
зубьев различны: 
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Тогда        
í
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2. Вследствие того, что вращающий момент при повороте крана 
значительный, а пара шестерня – венец открытая, то зубья передачи 
следует выполнять крупномодульными. Количество зубьев на 
шестерне допускается принимать без подреза ножки  Z1 ≥ 17 , что 
приводит к увеличению диаметра венца  и, соответственно, габаритов 
передачи. 
Есть два пути оптимизации параметров: 
а) установка двух приводов с их синхронизацией. 
б) снижением количества зубьев на шестерне до  Z1 ≈ 8…10  
посредством коррегирования. 
При этом устраняется подрез и повышаются качественные 
показатели передачи, например  u   увеличивается  ≈  в два раза. 
2. Следует применять внутреннее зацепление, так как при 
этом зубья колеса вогнутые и радиус их эвольвенты 
увеличивается вдвое. Так как напряжения в зоне контакта 
обратно пропорционально радиусам, то нагрузочная 
способность передачи внутреннего зацепления выше 
внутреннего. 
 
ОСНОВНЫЕ ЭТАПЫ ТЕХНОЛОГИИ ИЗГОТОВЛЕНИЯ 
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Под  термином «корпус редуктора» подразумевается болтовое 
соединение двух деталей – основания редуктора и его крышки. Эти 
детали наиболее металлоемкие в редукторе и требуют особой 
технологии изготовления, обеспечивающую необходимую 
